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 El presente proyecto de investigación propone la implementación de la metodología 
5s en una empresa manufacturera de prendas de vestir, en este caso, se dedica a la producción 
de camisas, con la finalidad de solucionar el principal problema de la empresa, en este caso es 
la alta cantidad de productos defectuosos que van a reproceso. 
 La metodología empleada fue de diseño no experimental de enfoque cuantitativo, ya 
que se obtendrán datos reales y se estimarán sus resultados en base a su objetivo general que 
es determinar la influencia de la propuesta de implementación de la metodología 5s en una 
fábrica de prendas de vestir para el cumplimiento eficaz de la demanda. 
 Se determinó que la empresa poseía un 13.16% de prendas que iban a reproceso y 
aplicaban tan solo un 51% de la metodología de las 5s, sin embargo, después de proponer los 
cambios correspondientes se estima una reducción de un 8.04% de prendas dirigidas a 
reproceso, además, un aumento del 87% de la implementación de las 5s. 
 Todo lo realizado ayudó a incrementar la eficacia del área de confecciones de la 
fábrica de un 86.84% hasta un 91.96%, disminuyendo mensualmente los productos que van a 
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Capitulo I. Introducción 
1.1. Estado de la situación del sector y la empresa 
1.1.1. Descripción del Sector 
En la actualidad, la industria manufacturera de ropa se encuentra en una etapa crítica para su 
desarrollo, aunque, las materias primas que el Perú posee son de excelente calidad. Por tanto, 
los productos tienen esa ventaja sobre otros; sin embargo, cuando comenzó el tratado de libre 
comercio (TLC) entre Perú y China en el año 2009 Torres (2014) señala que los textiles y 
prendas de vestir chinos son los productos de importación que más conflictos han generado 
en el comercio internacional, debido a las prácticas desleales que las empresas de ese país 
utilizan en su producción y comercialización.  
Por lo tanto, una vez que esta industria introdujo sus productos en grandes cantidades 
apoyándose en su bajo costo, pudo competir y superar con la oferta planeada por los 
fabricantes peruano del rubro de prendas de vestir.  
Por otro lado, la informalidad sigue perdurando y esto ha llegado al sector de prendas 
de vestir reduciendo el costo de los productos finales, evadiendo los impuestos que el Estado 
recepciona de toda empresa, obteniendo materia prima de mala calidad y dudosa procedencia. 
Bonier (2017) menciona que se estima que el 70 % de empresas textiles son informales; sin 
embargo, la productividad de estas empresas es muy baja. Por tanto, aunque representen la 
mayor cantidad en el mercado peruano, estas poseen una productividad escasa que no 
satisface las expectativas del consumidor, pero aún son obstáculos potenciales que se deberá 
enfrentar. 
Por consiguiente, la informalidad es una situación con la que se debe lidiar a través de 





Por esta razón, las empresas de este rubro deben determinar qué cantidad de prendas de vestir 
se tendrá que producir para poder cumplir con la demanda proyectada y mejorar la 
planificación de sus operaciones a fin de lograr una mejor eficiencia. 
1.1.2. Estado de la situación de la empresa 
Descripción 
La empresa colaboradora del siguiente proyecto de investigación tiene como razón 
social el nombre de corporación ATL SAC., es una empresa dedicada a la fabricación de 
camisas y pantalones en menor cantidad, trabaja bajo pedido y es sus clientes son tanto 
extranjeros (35%) como nacionales (65%).  
La empresa ha tenido un periodo de declive a partir del año 2006, sus ventas han 
disminuido obligando a la empresa a reducir sus operaciones a la mitad. Actualmente, tiene 
uso de un solo espacio de 7 metros de ancho y 15 metros de largo para la elaboración de las 
camisas, y tiene un espacio similar sin uso. Cuenta con 36 personas trabajando activamente, 
su forma de trabajo es por modulo, teniendo uno solo. Su horario de trabajo es de lunes a 
viernes de 8 am a 6 pm. Los sábados de 8 am a 12 pm.  
1.1.3. Técnica e instrumento de recolección de datos 
 La técnica para la recolección de datos es la entrevista, esta proporciona una visión 
detallada y también general del funcionamiento y las operaciones de la empresa. También se 
utiliza las ordenes de pedido, para conocer los niveles de demanda que posee la empresa y los 








Según Díaz (2013, p. 163) la entrevista es el medio más eficiente para registrar 
información compleja y detalla que el cuestionario, esto se debe a que se interactúa con el 
entrevistado y así aclarar cualquier duda surgida en este proceso, asegurando respuestas más 
relevantes en la toma de información. Por tal motivo, se utiliza para recabar información de 
los operarios más experimentados que conocen el funcionamiento cotidiano de las 
operaciones en una empresa. 
Para la presente investigación se utilizan las entrevistas semiestructurada Díaz (2013, 
p. 163) menciona que son moldeables según avance el proceso de entrevista , es decir, es 
adaptable a los cambios generados por parte del entrevistado y entrevistador, de esta manera, 
se aclaran términos, se evitan ambigüedades y se reducen formalismos en la toda de 
información que genera este proceso. Se recurre a ello debido a la falta de conocimiento de la 
terminología característica de ingeniería industrial por parte de los miembros de la empresa.  
Revisión de datos históricos 
Una vez realizada la entrevista al personal de la empresa, se procedió con la 
recopilación de los registros históricos que esta poseía durante el periodo del primer semestre 
de este año. Entre los cuales estaban las órdenes de compra, ordenes de fabricación del 
producto, registro de materia prima utilizada, registro de merma obtenida, reclamos del 
cliente, entre otros. 
Observación de campo 
Según Hernández (2010, p. 260), es un registro de información de las situaciones que 





se clasificaran en diferentes categorías. Por lo tanto, se usa la observación para corroborar 
que el proceso descrito concuerda con la realidad. 
Instrumentos de Análisis de datos 
Para la etapa de definir, medir y analizar Riascos (2014, p. 20) indica que debe 
utilizarse el diagrama de flujo, el histograma, el diagrama de Pareto, el diagrama de 
dispersión y graficas de control, así como el diagrama de operaciones.  
Como soporte teórico para el uso de dichas herramientas, la mayoría pertenecientes a 
las herramientas de calidad y las establecidas previamente se describen a continuación:  
Diagrama de Pareto: Según Gándara (2014, p. 9) el diagrama de Pareto representa 
mediante una gráfica la importancia de los elementos que causan mayor impacto en lo 
problemas de la organización. El grafico para la representación de las causas del problema se 
representan mediante barras, siendo la teoría que el 20% de las causas originan el 80% de los 
problemas, por ello indica cuales son las principales causas para atacar de forma primordial. 
El diagrama de flujo describe la secuencia del trabajo involucrado en el proceso, paso 
a paso y los puntos en que se toman las decisiones. Sus elementos principales de la actividad, 
decisión, respuesta e Inicio y fin, representado con figuras geométricas. (Mello, 2017, p. 6) 
Según Gonzáles (2014, p. 19), el diagrama de Ishikawa, también conocido como 
diagrama causa efecto, permite analizar las causas que provocan un determinado problema, 
tomando como parámetros las 5 M’s, materia prima, maquinaria, métodos de trabajo, mano 
de obra y medio ambiente. Se le añade una sexta que es medidas. Este gráfico permite 
evidenciar las causas raíz que originan el problema.  
MS Excel:  Según Pérez (2006, p. 68) es una herramienta que permite el registro de 
datos, así como el procesamiento de estos para analizarlos de acuerdo a la investigación. Se 
puede aplicar las herramientas estadísticas tradicionales para el análisis de datos facilitando el 





1.1.4. Resultados encontrados 
Determinación de responsables 
El gerente, por ser la persona que autoriza las visitas y proporciona los permisos 
correspondientes para realizar las entrevistas a su personal, los cuales son: El supervisor de 
producción, el jefe de logística, el jefe de mantenimiento, el encargado del área de corte y la 
encargada de desarrollo de producto.  
Los investigadores, quienes realizan la tarea de recolectar, procesar y analizar la 
información para el desarrollo de la investigación.  
Recolección de datos 
 La recopilación de información se realizó mediante entrevistas que se llevaron a cabo 
en 4 oportunidades a diferentes responsables: 
Entrevista 1: Gerente general 
Entrevista 2: Supervisor de producción y jefe de mantenimiento 
Entrevista 3: Jefe de logística 






1.1.4.2. Análisis y síntesis de la información 





















































































































Ilustración 3. Flujograma 






De las respuestas recopiladas en las entrevistas se sintetiza en diversos puntos: 
Producto 
El producto son camisas de hombre, que se venden en el mercado nacional como 
internacional, siendo exportados a los países de Argentina y Brasil.  
Proceso 
­ Las operaciones de fabricación de las prendas son: 
­ Definir el modelo de producto 
­ Aprobación de la muestra y ficha técnica 
­ Orden de Materia prima y recepción de la misma 
­ Corte según modelo 
­ Confección 
­ Acabado 
­ Almacenamiento en producto terminado y envió posterior a cliente. 
Recursos Humanos 
La empresa cuenta con 36 personas trabajando: 
­ Gerente general 
­ Jefa de área comercial 
­ Jefe Mantenimiento 
­ Jede de logística 
­ Encargado de desarrollo y producto 
­ Encargado de área de corte 
­ Supervisor de producción (confección y acabado) 






Cadena de suministro 
Cuenta con 11 proveedores para los diferentes insumos y materia prima que requieren. 
Siendo el Lead time más alto el de un día. 
Mantenimiento 
Se realiza el mantenimiento preventivo cada mes y medio que consta de revisión y 
limpieza. Se efectúa el mantenimiento predictivo cada 3 meses. Dispone de 23 máquinas 
(tabla 1). 
Los principales problemas que se presentan son por mala manipulación, disponiendo 
de 3 a 5 min para solucionarlo. De exceder los 10 min se realiza el cambio de la maquina por 
uno en reposo hasta solucionar el problema de la primera máquina. 
Se presenta en un aproximado de 4 a 5 veces al mes paradas de máquinas. No se 
dispone de un registro de las maquinas ni los días que fallan.  
Programación de producción 
Se trabaja bajo pedido, se analiza el pedido y el plazo del cliente, de ser muy grande 
se rechaza el pedido. Suele ocurrir en las temporadas altas de demanda.  
La capacidad de producción es de 38 prendas por hora con 22 operarios de 
confección. Se trabaja 8 horas al día, con una capacidad día de 304 prendas. 
Inventario 
Se controla los inventarios mediante un sistema informático para monitorear el 
ingreso y salida de materia prima y de productos terminados. 
Calidad 
Solo se realiza la revisión de las prendas en el área de confección al terminar el 
producto. Se divide en 2 tipos los productos defectuosos: 
­ Defectos de costura: Se realiza el reproceso de estos con la finalidad de evitar 





­ Defectos en tela: Se recolectan y pasan a la categoría de remate dependiendo 
de la gravedad del problema, si es muy alto el daño se procede a catalogarlo de merma.  
Según el operario a cargo, se encuentran 40 prendas que van a reproceso en promedio 
al día y 3 prendas en promedio con defecto de tela al día. 
Tabla 1. Máquinas de la empresa y funcionamiento 
Máquinas Cantidad Operación 
Maquina rectas 
automáticas 
15 Se usan a lo largo de la confección para las costuras 
lineales.  
Botonera 1 Pegar botones a la prenda 
Ojaladora 1 Realizar el ojal en las partes correspondientes 
Tapetera 3/8 1 Para pegar manda, también funciona como recta.  
Multiagujas 1 Tiene la posibilidad de usar diferente tamaño de 
agujas. 
Fusionadora 1 Para fusionar la tela con la entretela en las partes 
que la prenda requiera: pechera. 
Planchadora 1 Para las piezas de cuello.  
Cortadora y 
volteadora 
1 Se utiliza para la pieza del cuello 
Cerradora de Codo 1 Cerrar el codo de las prendas con mangas. 
  





1.1.4.2.4. Revisión de Datos Históricos 
De las ordenes de pedidos y de los requerimientos de insumos se obtiene la siguiente 
información: 
Tabla 2. Cantidades de productos realizados al mes 
Producto Cant. de productos 
Cant. de tela 
utilizada 
Cant. de devolucion 
de tela 
CAMISAS    
Enero 14597 18957.15 104.06 
Febrero 1504 2255.48 12.29 
Marzo 3505 4918.82 556.04 
Abril 3843 4899.28 20.11 
Mayo 9706 11132.3 188.28 
Junio 8095 12115.229 558.221 
Total general 41250 54278.259 1439.001 
 
Tabla 3. Cantidad y porcentaje de telas 
Meses tela utilizada + devolución 
de tela 
Porcentaje de tela 
devuelta 
Enero 19061.21 0.55% 
Febrero 2267.77 0.54% 
Marzo 5474.86 10.16% 
Abril 4919.39 0.41% 
Mayo 11320.58 1.66% 
Junio 12673.45 4.40% 
Total general 55717.26   
 
Devolución de telas: Es la cantidad de merma que el operario puede volver a utilizar 
para la elaboración una de las partes de la camisa, por otro lado, el resto de los fragmentos de 
tela no utilizada es considerado merma como tal y es desechada. 
De la tabla se desprende que en los meses de Enero y Mayo se acumula más la 
demanda de la empresa, siendo Enero el mes donde el 35% las ordenes de producción se 
Fuente: Elaboración propia 





atiende. Por tal motivo, en dicho mes no debe existir ningún retraso ni problema para lograr 
cumplir con los plazos establecidos.  
1.1.4.2.5. Observación de Campo 
 Al visitar la empresa en repetidas veces, se brindó acceso a los informes pasados 
sobre la eficiencia de la producción, siendo esta considerablemente menor que el año pasado. 
También se visualizó un cuadro de datos situado en la pared despejada del área de 
confecciones donde en el mes de marzo se visualizó una eficiencia de 65%. La cual es 20% 
menos de la que se registró a inicios del año. (Información extraído de observación y revisión 
de tiempos realizados en enero) 
 Para analizar las posibles causas de dicho problema se recurrió un diagrama de Pareto 
para identificar las principales causas, de esa manera se propondrá medidas pertinentes al 
caso.  
Tabla 4. Causas de la disminución de eficiencia de la producción 






Paradas de maquina al mes 5 1% 1% 
Productos defectuosos a 
reproceso al mes 800 91% 92% 
Productos defectuosos a 
remate al mes 60 7% 99% 
Rechazo de modelo y ficha 
técnica al mes 3 0% 99% 
Merma de tela no reutilizable 
al mes 10 1% 100% 
Total 878 100%   






Ilustración 4. Diagrama de Pareto 
 
INTERPRETACIÓN: Se puede apreciar que le principal problema radica en la 
cantidad de productos defectuosos para reproceso, siendo   el 91% de ocurrencia. Por tanto, el 
principal objetivo será la reducción de los productos defectuosos que van a reproceso. Los 
pedidos son solicitados de un mes a otro, la producción sigue de acuerdo a la llegada de los 
























Las causas detectadas por las cuales se producen productos defectuosos que van a 
reproceso se recopilaron a través de observación en campo y de las respuestas a las 
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Ilustración 5. Diagrama de Ishikawa 





1.1.4.2.7. Matriz de ponderación 
Tabla 5. Matriz de ponderación 
 
INDICIOS 






Mala calidad de la tela 8 5 6 6.33 
Mal manejo de las 
maquinarias 
7 4 7 6.00 
Mala confección de la 
prenda 
10 5 7 7.33 
Mal  corte de la tela 6 9 4 6.33 
Mala elaboración del 
molde 
7 7 3 5.67 
No hay una óptima 
distribución en el área de 
trabajo 
4 4 7 5.00 
 
Una vez realizada la matriz de ponderación se obtuvo de los principales indicios que 
afectan comúnmente a la empresa, los problemas a solucionar. 
Tabla 6. Indicios 
Problema Indicio 
Falta de capacitaciones 
Mala confección de las prendas 
Mal corte de la tela 
Mal manejo de las maquinarias 
Control de los insumos 
adquiridos Mala calidad de la tela 
 
1.1.5. Problemática 
En la empresa, mediante las técnicas previamente mencionadas se desprendieron una 
serie de problemas, entre los cuales el más importante es la alta cantidad de productos 
defectuosos que se reprocesan y la falta de registros de productos defectuosos y paradas de 
máquina. La empresa pone sus esfuerzos en entregar productos de calidad a sus clientes y por 
ello, en el área de inspección se revisan las prendas terminadas, de acuerdo con su estado se 
Fuente: Elaboración propia 





determina si se dirige a empaquetado o si se reprocesa, en el peor de los casos si esa prenda 
se desecha o pasa a remate.  
En el caso del reproceso, los operarios marcan las partes que no están bien hechas y se 
apilan sin ningún orden, solo se distinguen por modelos, por ello, el encargado de reubicar las 
piezas a reproceso debe seleccionarlas y tomar la decisión de a qué puesto de trabajo se dirige 
la prenda. Sin embargo, no llevan un control de la cantidad de prendas defectuosas, tampoco 
llevan registros de cuál es el mayor defecto y de los puestos de trabajo que más incidencias 
tiene. De acuerdo con la entrevista, de un operario de experiencia de 2 años trabajando en el 
puesto, un promedio de 800 prendas al mes se reprocesa, tomando como base el mes de la 
información, su producción fue de 3400 prendas, por lo tanto, el porcentaje de productos a 
reproceso es de 23.5%. Es un porcentaje muy alto, los operarios se apresuran en la 
elaboración de la prenda, pero pierden calidad al elaborarla. Haciendo que los reprocesos 
retrasen el periodo de producción y entrega de los pedidos.  
Por ello, el problema que la empresa actualmente enfrenta es la alta cantidad de 
productos defectuosos que se reprocesan pues aumenta el tiempo de entrega del pedido y 
aumenta los costos de producción. Dicho problema se desprendió tanto de un diagrama de 
Pareto como de un diagrama de Ishikawa generado a base de entrevistas (a falta de registros) 
y de observación en campo.  
1.2. Descripción del proyecto 
1.2.1. Planteamiento del problema 
El problema de la presente investigación que afronta la empresa estudiada es la alta 
cantidad de productos defectuosos que van a reproceso, según las operaciones de confección, 





un defecto de costura se procede a reubicar la prenda para que sea corregidas, luego se envía 
los productos reprocesados en buen estado al área de acabado. 
1.2.2.  Pregunta de Investigación 
¿De qué manera la propuesta de implementación de la metodología 5 s en una 
empresa de fabricación de prendas de vestir influye en el cumplimiento eficaz de la demanda 
en la ciudad de Lima entre los años 2019 al 2020? 
1.2.2.1. Preguntas especificas 
¿De qué manera la propuesta de implementación de la metodología 5 s en una 
empresa de fabricación de prendas de vestir influye en el cumplimiento de los tiempos de 
entrega del producto terminado en la ciudad de Lima entre los años 2019 al 2020? 
¿De qué manera la propuesta de implementación de la metodología 5 s en una 
empresa de fabricación de prendas de vestir influye en la calidad del producto terminado en 
la ciudad de Lima entre los años 2019 al 2020? 
¿De qué manera la propuesta de implementación de la metodología 5 s en una 
empresa de fabricación de prendas de vestir influye en la satisfacción de los clientes en la 
ciudad de Lima entre los años 2019 al 2020? 
1.2.3. Objetivo General 
Determinar la influencia de la propuesta de implementación de la metodología 5 s en 
una empresa de fabricación de prendas de vestir en el cumplimiento eficaz de la demanda en 





1.2.3.1. Objetivos Específicos 
Determinar la influencia de la propuesta de implementación de la metodología 5 s en 
una empresa de fabricación de prendas de vestir en el cumplimiento de los tiempos de entrega 
del producto terminado en la ciudad de Lima entre los años 2019 al 2020. 
Determinar la influencia de propuesta de implementación de la metodología 5 s en 
una empresa de fabricación de prendas de vestir en la calidad del producto terminado en la 
ciudad de Lima entre los años 2019 al 2020. 
Determinar la influencia de la propuesta de implementación de la metodología 5 s en 
una empresa de fabricación de prendas de vestir en la satisfacción de los clientes en la ciudad 
de Lima entre los años 2019 al 2020. 
1.2.4. Hipótesis general 
La propuesta de implementación de la metodología 5 s en una empresa de fabricación 
de prendas de vestir influye significativamente en el cumplimiento eficaz de la demanda en la 
ciudad de Lima entre los años 2019 al 2020. 
1.2.4.1. Hipótesis específica 
La propuesta de implementación de la metodología 5 s en una empresa de fabricación 
de prendas de vestir influye significativamente en el cumplimiento de los tiempos de entrega 
del producto terminado en la ciudad de Lima entre los años 2019 al 2020. 
La propuesta de implementación de la metodología 5 s en una empresa de fabricación 
de prendas de vestir influye significativamente en la calidad del producto terminado en la 





La propuesta de implementación de la metodología 5 s en una empresa de fabricación 
de prendas de vestir influye significativamente en la satisfacción de los clientes en la ciudad 
de Lima entre los años 2019 al 2020. 
1.2.5.  Justificación 
El principal motivo al desarrollar la presente investigación es identificar las mejores 
herramientas de planeación, así como la forma de gestionarlas para que se cumplan de forma 
eficaz las expectativas de los clientes, de esta manera, se pretende hacer frente a la desventaja 
actual por los productos textiles chinos que ingresan a nuestro país. Para lograrlo, se recluta 
información actual en revistar científicas, tesis y demás textos académicos para conocer la 
situación actual de la planeación operativa, como los avances que esta ha alcanzado en los 
últimos años.  Adicionalmente, se busca contribuir al desarrollo de conocimiento en el campo 
de ingeniería en el rubro de planificación, usando la metodología 5 s, así mismo, desarrollar y 
plasmar los conocimientos obtenidos a lo largo de la carrera universitaria.  
Capitulo II. Literatura y Teoría sobre el tema 
2.1. Antecedentes 
2.1.1. Antecedentes nacionales 
Becerra y Carbajal (2019), tesis para optar el título de Ingeniero Industrial: “Propuesta de 
implementación de herramientas lean: 5s y estandarización en el proceso de desarrollo de 
producto en pymes peruanas exportadoras del sector textil de prendas de vestir de tejido de 
punto de algodón”, fue una investigación metodológica no experimental con un enfoque 
cuantitativo de tipo transversal. El objetivo de esta tesis fue reducir el lead time en exceso de 





causa-efecto se pudo determinar que la gran parte de problemas que tiene esta empresa es 
debido a los reprocesos que pertenecen a un 40,46 %, los tiempos muertos a un 39,9% y los 
defectos en un 28,5%. Por esta razón, ellos proponen la implementación de un manual de 5s y 
fichas técnicas para aumentar la productividad y la eficiencia del personal y su vez, reducir 
los productos defectuosos. Se concluyó que utilizando las propuestas se logró reducir el lead 
time en 22 %, es decir, de 23 hasta 18 días y por consiguiente los reprocesos se redujeron en 
un 67%.  
Cuadros y Piedra (2017), tesis para optar el título de Ingeniero Industrial: “Estudio 
para la mejora en el área de producción de la empresa Textiles MAG&M S.A.C. aplicando la 
metodología 5s”, el objetivo fundamental de esta tesis fue implementar la herramienta de 5s 
con la finalidad de incrementar la productividad, delimitar las áreas en las cuales se realizan 
los procesos , mantener las estaciones de trabajo en óptimo estado y eliminar los 
desperdicios, en la cual se ha reducido hasta un 31 % de tiempos de operaciones asimismo, de 
aumentar el espacio disponible en un 33% que esto equivale a 8.90m2. Se concluyó que al 
implementar las 5s se podrá optimizar el espacio de la zona de trabajo, además, reducir los 
tiempos muertos que se generan en los procesos de elaboración del producto. 
Milla y Vilela (2013), proyecto profesional: “Propuesta de un modelo de 
planeamiento y control de la producción en asociaciones Mypes peruanas del sector textil en 
Gamarra para incrementar la productividad y absorber las variaciones de la demanda”.  Fue 
una investigación metodológica no experimental con un enfoque cuantitativo de tipo técnica. 
El objetivo general fue realizar un modelo de planeamiento destinados a las MYPES de 
Gamarra. Esta se centra en cumplir las expectativas de los clientes además de realizar un 
procedimiento de control de la producción que involucre al área de calidad para que esta se 
mantenga informada de las fallas de la producción. Se llegó al resultado que la empresa ha 





que estas deben de ser mayor al 95%; confiabilidad de entrega, mayor al 90%; utilización de 
presupuesto asignado y la variación del tiempo asignado, menor al 5 % y por último la ratio 
de producción defectuosa, menor al 3%. 
2.1.2. Antecedentes internacionales 
Reyes et al (2017), Revista Ingeniería Industrial: “Modelo de planeación y 
programación de la producción para el troquelado de cuero en la industria de calzado” en 
Ecuador. Fue una investigación metodológica no experimental con un enfoque cuantitativo de 
tipo longitudinal. Se planteó como objetivo desarrollar un modelo de programación de la 
producción en el proceso de troquelado de calzado utilizando el enfoque JIT (Just in Time) 
con el sistema Pull en la cual este trabaja con los pedidos del cliente. Los resultados de este 
articulo demuestran que existe varias restricciones para poder realizar este modelo como la 
demanda estacional, ya que la producción de los calzados sube en los meses de febrero y 
junio siendo los modelos de seguridad industrial fueron los más vendidos, la capacidad de la 
maquinaria utilizada en cada producción y los indicadores de eficiencia se relacionan con los 
valores de la capacidad programada y la capacidad efectiva. Por lo tanto, se concluye que 
utilizando el sistema Pull disminuye los tiempos muertos que existen entre procesos y mejora 
los tiempos de producción de los diferentes tipos de modelos de calzados. Se destaca que las 
empresas que utilicen este sistema deberán incentivar al cliente para que sigan adquiriendo 
sus productos ya que se obvia tener un inventario acumulado. 
Arredondo, Ocampo, Orejuela y Rojas (2017), revista Ingenierías Universidad de 
Medellín, Colombia. Fue una investigación metodológica no experimental con un enfoque 
cuantitativo de tipo técnica. El objetivo general de este diseño es implementar un modelo de 
planificación y control de la producción basándose en el modelo de planeación agregada y 





obtenidos fueron una capacidad del 95.1% en los centros de trabajo y 13.945,9 minutos de 
trabajo al mes a comparación de la capacidad anterior que fue de 85.4%. con un tiempo de 
12.526 minutos de trabajo al mes. Se concluyó que la falta de estudios de tiempo ha sido vital 
para el desarrollo de esta investigación, ya que no están tomando en cuenta la capacidad real 
tanto del personal como de las maquinarias y por tanto no se ha determinado con exactitud el 
horizonte de tiempo de este plan. 
Quispe (2014), trabajo de titulación para el título de Tecnólogo en Producción y 
Seguridad Industrial: “Propuesta de mejora continua para reducir reprocesos en el área de 
pintura de la empresa manufacturera MARESA ENSAMBLADORA”, Fue una investigación 
metodológica no experimental con un enfoque cuantitativo. El objetivo de este trabajo de 
investigación fue aplicar las herramientas de la mejora continua; usando la metodología de 
las 5s, los 5 por qué y causa-efecto; para evitar los reprocesos en el área de pintura para 
satisfacer las necesidades de sus clientes. Se determinó que los problemas que ocasionaban 
los reprocesos fueron producidos por falta un mal manejo de los recursos de la empresa así 
mismo de carecimientos en el proceso de pintado. Por lo tanto, se llegó al resultado que la 
propuesta de mejora continua debe tener primero la aceptación y el compromiso del personal 
a cargo y del gerente de la empresa, además con la observación de campo y los análisis que 
involucran a las áreas pertinentes se determinará la información requerida para la 
disminución de los reprocesos. 
2.2. Marco teórico 
2.2.1. Bases teóricas 
El principal objetivo de la industria es generar utilidades a partir de la 
comercialización de un producto o servicio que satisfaga las necesidades del cliente, en este 





Según Nápoles (2016, p. 3) en los años 70’s se comenzó a investigar la satisfacción 
del cliente, en la que se determinó los diferentes factores que afectan a dicha satisfacción 
mediante diversos investigadores. Dicha investigación tuvo como finalidad detectar como 
manejar la información retenida del cliente para mejorar la situación de la empresa mediante 
la influencia de los factores externos e internos. 
Por consiguiente, la satisfacción del cliente se determina a partir de las tendencias del 
cliente frente a un producto o servicio cuando lo utiliza, de esta forma, de acuerdo a su 
respuesta se determina si el diseño y desarrollo del producto son consistentes con los 
requisitos especificados por el cliente. 
La calidad del producto es uno de los puntos principales para cumplir las necesidades 
que los clientes piden y según se satisfagan estos requerimientos se incitará indirectamente a 
seguir consumiendo los diversos productos que una organización fabrica, ante esto, la calidad 
de los productos a evolucionado con el pasar del tiempo. Cubillos y Rozo (2009, p. 48) 
menciona que los pioneros en implementar la calidad en sus productos fueron los maestros 
artesanos en la Edad Media, tiempo después en la era de la administración científica en la 
segunda guerra mundial se volvió a  incurrir en la calidad de los productos por medio de 
estándares de calidad que están dirigidos a los productos y en los 70’s se implementa 
sistemas y procedimientos en la organización para evitar productos con defectos, en los 90’s 
se implementa la calidad en toda las áreas de la organización. 
Por lo tanto, la forma como controlar la calidad del producto han mejorado desde solo 
abarcar al personal que realizar el producto hasta un compromiso con todas las áreas que 
conforman la organización. 
El tiempo de producción surge de la medición del trabajo y es esencial para 
determinar la cantidad de productos a fabricar en un cierto intervalo de tiempo para esto se 





trabajo se dan a través de un análisis de las diferentes operaciones y procesos que constituyen 
un área de trabajo, esto se da con la finalidad de hallar una opción más factible para ponerlo 
en marcha. En consecuencia, gracias a esto se tiene un control más optimo del plan de 
fabricación de los productos, disminución de los costos, disminución de la mano de obra e 
insumos que estarán utilizando en el proceso. 
Para continuar, se determina cuál de los métodos más usados se debe aplicar para 
poder cumplir de forma eficaz la demanda de la empresa. Para comenzar, el sistema Pull: 
El más conocido de los sistemas PULL es el sistema JIT/KANBAN. Es un sencillo 
mecanismo de control y proporciona buenos resultados allí donde pueda ser aplicado. Sin 
embargo no es fácil de aplicar, Monden, en los casos que se producen un porcentaje alto de 
rechazos, existencia de tiempos de cambio de modelo (setup), órdenes de trabajo con tiempos 
de proceso muy breves o cuando la demanda fluctúa. (Ruiz, 2001, p. 2) 
Se concluye que el sistema Pull no puede usarse en empresas que constantemente 
cambian de formatos de producto, tampoco en aquellos que requieran una respuesta rápida al 
cliente sobre los pedidos solicitados o cuando la demanda no se mantiene constante en el 
tiempo.  
La planeación para desarrollar la producción es un proceso constante y programado 
que determina decisiones a lo largo del horizonte de tiempo que la empresa elija para 
satisfacer la demanda requerida. Según plantean Reyes et al. (2017, p. 149), es óptimo 
elaborar programas para la producción, distribución de las actividades que se generan en el 
centro de trabajo y en la adquisición de materiales e insumos, logrando que la organización 
posea el rendimiento pertinente, sin la necesidad de almacenar grandes stocks. Esto significa 
que los precios por stock de inventarios se reducirán, además de optar por un uso apropiado 





a la alta dirección al momento de minimizar costos en la empresa, reducir las horas extras y 
los tiempos ociosos que se podrían generar. 
En la actualidad, se está pasando por grandes avances tecnológicos y debido a que los 
productos son cada vez más complejos, esto conlleva a empezar a utilizar más maquinaria 
que mano de obra, en otras palabras, se están automatizando los procesos industriales. Por 
esta razón Tamayo y Urquiola (2014, p. 134), enfatizan que, para poder tener un mejor 
control en la planificación de la producción, sean creado nuevos métodos que brinden 
soluciones óptimas. Entre las cuales están MRP (panificación de requerimientos de 
materiales), HPP (planificación jerárquica de la producción), KANBAN, CONWIP 
(inventario constante en procesos), Programación lineal y modelos de simulación.  
En el sentido de la planeación, hay elementos que van interrelacionados como el MRP 
y el plan maestro de producción, uno de ellos es el Bill of materials (BOM) o también 
conocido como lista de materiales. 
Según Miño (2015, p. 252), la lista de materiales, conocido como Bill of materials 
(BOM) determina la estructura de fabricación de los productos manifestando cuales son los 
elementos y la cantidad de dichos elementos necesarios para la composición de una unidad de 
producto. Dicha herramienta es realizada a partir del diseño de los productos añadido al 
análisis de flujo de trabajo. Sin embargo, su creación no puede ser estática, sino que va 
desarrollándose a medida que se modifica el producto.  
Por ello, la lista de materiales es un elemento muy importante para la planificación, 
con ella se determinará la cantidad de partes y la estructura de las prendas que la empresa va 
a confeccionar.  
Por otra parte, el sistema tradicional de producción tipo Push o también conocido 
como sistema de empuje es relacionado con el sistema de MRP, ya que según Castellano 





materiales pertinentes para realizar obtener el producto terminado se ordenan y se produce 
con el fin de crear un stock basado para prevenir los cambios que ocurriesen con la demanda. 
Por ello, este sistema plantea tener un stock de seguridad pertinente para poder satisfacer los 
cambios en la demanda que pueden realizar en el transcurso del horizonte de tiempo. 
Otra posibilidad para atacar este problema de investigación es utilizar el sistema 
Kanban de la mano del sistema de control de producción tipo Pull. Esto quiere decir, según 
Castellano (2019, p. 35), que la empresa planificará la producción que los clientes necesitan, 
esto en función de la demanda. Por consiguiente, no debe de existir stock en el inventario ya 
que la producción será a pedido y todos los productos demás que produzca la organización 
será considerado como un gasto. 
La teoría de restricciones (TOC) es la principal herramienta y la que más se adecua 
para realizar la implementación en un sistema de control de producción tipo Pull, ya que solo 
se está produciendo lo necesario. Según Reyes et al (2017,pp. 240-241), el primer paso para 
realizar el TOC es identificar las restricciones,  procesos que tienen tiempos de espera muy 
amplios que perjudican a la productividad de las organización, una vez identificadas, como 
segundo punto se deberá explotar estas restricciones, es decir, mejorar la línea de producción 
para optimizar los tiempos de espera y gracias a esto evitar los cuellos de botella que se 
generan y como tercer punto subordinar las restricciones, se deberá utilizar los recursos 
humanos necesarios para poder cumplir con la capacidad instalada y la demanda que posea la 
organización. 
Por tanto, para realizar una adecuada teoría de restricciones es necesario hallar los 
cuellos de botella debido a que es el principal punto clave para realizar una adecuada 
planificación de la producción. 
Otro punto importante en la planificación es la Ambiente de trabajo que se requiere 





aparece el termino de planeación agregada. Según Nahmias (2014, p. 106) la planeación 
agregada se pretende solución el problema de la incógnita sobre la cantidad de personal que 
la empresa requiere para el cumplimiento del pronóstico de la demanda, además de la 
cantidad y los productos a fabricar. Dicha planeación puede aplicarse tanto en empresas de 
manufacturero como en empresas de servicio.  
De tal manera, la planeación agregada debe ser concretada para continuar 
correctamente con la planificación de operaciones, puesto que con la cantidad de fuerza de 
trabajo se puede determinar también la capacidad de producción actual de la empresa, de no 
ser suficiente para el cumplimiento de la demanda, se debería considerar la contratación de 
nuevo personal.   
En el marco de planeamiento de operaciones el control de las mismas es necesario, el 
control significa medir los factores que afectan a los procesos para regularlos. El control en 
esta medida se vuelve necesario, ya que según Condori (2018, p. 5) el control interno es un 
proceso ejercido de acuerdo con la administración para asegurar que las operaciones puedan 
desarrollarse siguiendo las metas de la organización, dicho control tiene como principal 
objetivo que las actividades de la empresa mejoren la efectividad y la eficiencia, además de la 
confiabilidad de sus procesos para garantizar la calidad tanto de los productos como de los 
procesos. 
Por consiguiente, el control interno debe ser ejecutado de forma pertinente para evitar 
errores en la ejecución de los procesos y operaciones, con la finalidad de alcanzar los 
objetivos en los plazos correspondientes. 
El tiempo de entrega de los productos, suele ser un importante factor al momento de 
decidir la adquisición de mercancía, por lo tanto, como empresa se prioriza la minimización 
de dicho tiempo. Actualmente, Restrepo (2009, p. 178) hace énfasis en la técnica de SMED 





herramienta contribuye además a la reducción de tamaño de inventario y los lotes de 
producción, así mismo contribuye a la elaboración de diversos diseños de productos en una 
misma máquina o equipo.  
En conclusión, al aplicar la técnica de SMED (Single Minute Exchange of Die), el 
tiempo de preparación y por consiguiente, el tiempo de entrega se verá reducido, 
adicionalmente al ser una empresa de fabricación de prendas de vestir es necesario tener 
cambios de molde dinámicos con el fin de atender a los gustos del cliente en el menor tiempo 
posible. 
La calidad del producto es un factor esencial al momento de relacionarlo con la 
satisfacción de la demanda que los clientes requieren, es decir, que la cantidad de lotes que se 
ha solicitado llegue a lo más en el tiempo acordado y que los productos a entregar estén de 
acuerdo con las especificaciones que estos han pedido, debido a esto, una solución a estos 
inconvenientes en la empresa es la implementación del TPM (Mantenimiento Productivo 
Total). Rojas (2015 , p. 17) menciona que los objetivos fundamentales del TPM es 
incrementar el rendimiento de los procesos y sistemas de producción en base al buen 
mantenimiento que se da a la maquinaria para evitar paradas innecesarias y minimizar los 
tiempos de intervención de las mismas, además de obtener una mejor disponibilidad de los 
equipos , esto incluye un óptimo rendimiento en los tiempos de fabricación de los productos,  
para eliminar fallos que aparecen al momento de su fabricación y de esta manera asegurar la 
calidad de producto y una mejor productividad. 
Por consiguiente, al realizar el TPM en la empresa de prendas de vestir, se evitará 
futuras fallas de los productos realizados y paradas de la producción y gracias a esto se 
mejorará el cumplimiento de la demanda debido a que todos los productos estarán en buen 
estado y se cumplirá con los tiempos establecidos para la entrega del producto entre la 





Por otro lado, la metodología de las 5s fue creada en Japón y es considerada como uno 
de los principales fundamentos para el lean manufacturing, actualmente esta metodología se 
usa en todo el mundo y no solo se aplica en el ámbito de ingeniería sino también en cualquier 
otro rubro. Espejo (2011, p. 14) hace referencia a que es una filosofía de trabajo que permite 
realizar un plan sistemático para incrementar la productividad y calidad de los procesos en la 
empresa, tener un ambiente trabajo en óptimas condiciones y aumentar la competitividad en 
la organización.  
Por lo tanto, la implementación de esta metodología implica a las organizaciones a 
mejorar su eficiencia, esto quiere decir, reducción de insumos y materia prima, desperdicios y 
reprocesos. 
Las 5s se dividen en Seiri (clasificar), Seiton (ordenar), Seison (limpiar), Seiketsu 
(estandarizar) y Shitsuke (disciplinar).  
Fase I Seiri 
Es la primera fase de la metodología 5s en la cual se clasifica y elimina los elementos 
del área de trabajo que no tengan utilidad en el proceso correspondiente. Según Peréz (2017, 
p. 415), se separa los objetos que sirven de los que no, y se controla el fujo de cosas para 
evitar estorbos y elementos inútiles que originan despilfarros. 
Por consiguiente, una vez aplicada esta primera fase se delimitará y optimizará la zona 
de trabajo incrementando la productividad y eliminando los desperdicios que existen en la 
zona. 
Según Brady (2011, p. 4), para realizar la clasificación se determina la frecuencia de 
uso, la criticidad y la cantidad que se necesita para la producción. También se etiqueta los 
elementos para posteriormente ordenarlos, se puede colocar como tarjeta en una esquina 





En esta etapa no solo se debe etiquetar, también debe llevarse un registro que detalle las 
condiciones en las que se encuentran dichos elementos. 
Fase II Seiton 
La función que cumple el Seiton es en mantener todos los instrumentos y elementos 
de trabajo de manera identificadas y de fácil acceso. Espejo (2011, p. 22) menciona que 
después de haber realizado la separación de los elementos que son de utilidad para el área de 
trabajo se debe de establecer lugares específicos para la fácil visualización de dichos 
instrumentos y con esto se disminuye el tiempo destinados en su búsqueda. 
Por lo tanto, primero se comenzará con la creación de un listado de elementos y la 
ubicación dentro del módulo de trabajo en donde estarán estos, seguido de una señalización y 
codificación de para cada instrumento, por último, establecer lugares pertinentes que 
permitan su fácil acceso y localización en dicha área de trabajo. 
Fase III Seiso 
La tercera fase corresponde a limpieza en la cual se identifican y eliminan los 
elementos que ocasionan fuentes de desperdicios. Esta fase abarca toda el área de trabajo e 
incluso los mantenimientos a las maquinarias y equipos. Según Pérez (2017, p. 415) el 
personal a cargo es responsable de la adecuada limpieza de su área de trabajo, asegurándose 
que se encuentre en buen estado para realizar sus funciones esto incluye el uso de sus 
equipos, siendo él responsable de realizar un mantenimiento autónomo. 
Fase IV Seiketsu 
La cuarta fase es también conocida como estandarización, la cual tiene la función de 
ejecutar y consolidar las 3 primeras fases ya mencionadas. Pérez (2017, p. 415) menciona que 
vela por el cumplimento de los trabajadores empleando las 3 primeras “S”, además de 





en su módulo de trabajo y los lugares en las cuales deben de estar los materiales y 
herramientas de trabajo. 
Fase V Shitsuke 
Esta es la última fase también conocida como disciplinar consiste en inculcar nuevos 
hábitos a los trabajadores de la organización, la cual debe de estar apoyada e influenciada por 
la alta gerencia. Según Hernández, Camargo y Martínez (2015, p. 108) el shitsuke implica 
compromiso de toda la empresa para mantener los cambios ya establecidos por las anteriores 
fases de esta metodología y la constante supervisión que garantice su cumplimiento. 
Por esta razón, es necesario realizar auditorías constantes que evitará la eliminación 
de los procedimientos ya establecidos y se mantendrá el compromiso del personal en la 
organización. 
Según Brady (2011, p. 2), los beneficios son considerables, para medirlos se usan 
comparaciones como, por ejemplo, se mide el tiempo que tardan los operarios en ubicar y 
utilizar una herramienta antes de las 5 s y se compara con el tiempo que tardan luego de la 
organización de los lugares de trabajo. La organización en el lugar de trabajo ayuda a la 
mejora de eficiencia en el trabajo reduciendo tiempos ociosos. 
Las 5s es una herramienta transcendental para facilitar el proceso de mejora continua 
en cualquier tipo de industria, esta conforma 5 fases de trabajo en las cuales las 3 primeras 
son enfocada al entorno de trabajo mientras que las 2 últimas están enfocadas a la aplicación 
de las primeras y al personal que labora en dicha organización , según Jeet et al (2018, p. 26) 
una vez implementada las 5s , mejora considerablemente los resultados de las actividades 
realizadas, a su vez eso ocasiona una reducción significativa de costos debido a la 





Por tal motivo, esta herramienta ayudará a solucionar los principales problemas que 
aqueja a toda empresa, además de incrementar el rendimiento y la motivación del personal a 
cargo de una función. 
Para la implementación de las 5s en una organización, esto debe de estar encabezado 
por la gerencia, la cual él delegará a una persona responsable que dirija a los trabajadores en 
sus respectivas áreas, además de brindar el apoyo correspondiente a esa persona a cargo, 
toma de decisiones, Saeed (2014, p.15), hace referencia a formar un comité y primero 
capacitarlos, después de eso, enseñar al resto de integrantes de la empresa, una vez inculcada 
esta filosofía, iniciar con las auditorias pertinentes y no dejarla delado. 
Por consecuencia, la educación impuesta al personal del área de trabajo traerá como 
resultado un aumento de la eficiencia de esta mano de obra, la disminución de la tasa de 
defectos de los productos, identificación rápida de los problemas que se pueden generar y que 
el propio personal lo solucione antes que se agraven. 
Marco conceptual 
Planificación: Según Terrazas (2011, p.9), es una actividad de análisis, va de lo 
general a lo particular, que asigna y distribuye los recursos que posee una empresa de manera 
óptima en un horizonte de tiempo establecido. 
Operaciones de producción: De la Hoz et al (2012, p. 60) menciona que, las 
operaciones de producción son aquellas actividades que se desarrollan con el fin de cumplir 
con los pedidos solicitados a producción organizando a las personas y los procesos de 
producción. 
Sistemas de producción: Según Tamayo y Urquiola (2014, p.132), es la relación 
mutua de los elementos y recursos que un sistema posee, dicho sistema, tiene como objetivo 





Sistema Push: Según Castellano (2018, p. 36), el sistema Push se asocia con los 
sistemas de MRP (Material Requirement Planning), los procesos de producción se programan 
y los materiales necesarios para la obtención del producto final se ordenan y se fabrican con 
el fin de crear un stock basado en la previsión de la demanda. 
Sistema Pull: Reyes et al (2017) explica que es una herramienta Lean Manufacturing, 
que permite optimizar el proceso productivo. Emplea la estrategia de fabricación por pedido, 
ya que esta estrategia satisface las prioridades de los procesos anteriores. 
Inventarios: Velásquez (2012, p. 41) menciona que, los inventarios son parte 
fundamental para el funcionamiento de una empresa, ya que implica el manejo de recursos 
financieros a su cargo y es parte fundamental para determinar las cantidades que se van a 
recepcionar de materias primas y de productos terminados. 
Calidad: Camisón (2006, p. 219) menciona que “(…) Las características de calidad de 
un producto se definen a partir de las funciones para las que el producto fue concebido y que 
se usan en la evaluación de su calidad.” 
Defectos: Según la norma ISO 9000 (2015, p. 23), un defecto es una “No conformidad 
relativa a un uso previsto o especificado” y a su vez, la no conformidad es el 






Capitulo III. Metodología Empleada 
3.1. Enfoque, diseño y alcance de la investigación 
La presente investigación tiene un diseño metodológico no experimental, además es de 
enfoque cuantitativo, ya que se medirán las variables planeamiento de las operaciones y el 
cumplimiento de la demanda usando sus índices vía instrumento con soporte estadístico. 
Igualmente es de tipo técnica. Es técnico ya que se realizará una propuesta de la planificación 
de las operaciones para cumplir de forma eficaz con la demanda, y se usan datos de la 
realidad para poder estructurarlo. 
3.2.  Población y muestra 
3.2.1.  Población 
Para definir correctamente la población de estudio de la presente identificación se 
debe especificar su definición y su importancia, para ello Árias (2016, p. 202) menciona que 
la población se define y limita que se considera como el referente para determinar la muestra 
de acuerdo al estudio que se desee realizar, para catalogarse como población tiene que 
cumplir una serie de criterios predeterminados y debe ser especificada en cada investigación, 
a partir de la muestra se obtienen los resultados que podrán ser extrapolados hacia la 
población y obtener conclusiones válidas. Por consiguiente, la población para la investigación 
son las empresas dedicadas a la fabricación de prendas de vestir. 
3.2.2.  Muestra 
 Para la muestra, está definida por una empresa de fabricación de camisas, ya que esta 





3.3.  Matriz operacional 
Variable Concepto Dimensiones Indicadores 
Metodología 5 
s 
Es una metodología de 
mejora continua que busca 
mantener la organización, 
la limpieza y el orden para 
mejorar la eficiencia y 
seguridad en el trabajo. 
Calidad de 
proceso 
Índice de defectos 
Mejora de 
proceso 
Eficiencia y eficacia. 
Tiempo de 
operación 
Tiempo estándar, tiempo total de 




Las cantidades de un 
producto que los 
consumidores están 
dispuestos a comprar a los 




Lead time, Registro de los 
tiempos de entrega del producto 
final hacia el cliente. 
Calidad del 
producto 
Ficha técnica del producto, 




Nivel de satisfacción del cliente, 






















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































Capitulo IV.  Propuesta de solución para la empresa 
 De acuerdo con la información recopilada, la empresa tiene diferentes problemas 
dentro de producción, sin embargo, el más importante y que incide directamente en la 
eficiencia del módulo es la existencia de productos defectuosos que se dirigen a reproceso. 
Siendo el porcentaje de 23.5% los productos que son reprocesados, tomando como promedio 
la producción normal promedio de 3400 prendas y la cantidad de 800 unidades defectuosas 
aproximadas al mes.  
El porcentaje representa un alto índice de reproceso, los productos finales son 
entregados en perfecto estado a los clientes, sin embargo, el reproceso genera retrasos en 
producción haciendo el tiempo de producción incrementarse y el esfuerzo de la mano de obra 
ser mayor de lo planificado. Las principales causas que ocasionan este índice de productos 
defectuosos son la falta de procedimiento para la elaboración de las prendas, las tareas 
múltiples repartidas a los operarios, el exceso de trabajo, la falta de registro de información 
sobre los productos defectuosos y de los defectos más frecuentes, el desorden en el área de 
trabajo que dificulta las tareas. Todas las causas previamente analizadas se desprenden de la 
observación en campo y de las entrevistas hacia los operadores en el área de producción, que 
se detallan a continuación: 
Operarios 
1. Los trabajadores no tienen un horario fijo de salida por trabajar por modulo, 
siendo la carga de trabajo asignada al día y produciendo hasta que cumplen con su cuota 
diaria, por tal motivo los trabajadores suelen ser descuidados al momento de la fabricación de 
las camisas al realizar sus labores lo más rápido posible.  
2. Los operarios no cuentan con una capacitación sobre la elaboración correcta de 





3. Sus tareas no están definidas, se encargan de su trabajo conforme avanza la 
producción y son asignados a diferentes puestos de trabajo cuando terminan una actividad.  
4. Se tiene personal que trabaja activamente, sin embargo, no se ha determinado 
cual es la cantidad de operarios que se requiere para atender todos los pedidos establecidos, 
en su lugar, se ejerce más presión en los operarios actuales y se realiza una búsqueda 
constante de nuevos trabajadores. De esta forma la programación del trabajo no se realizará 
de forma eficiente y equilibrada para mejorar las operaciones de la empresa. 
Materia prima 
1. La principal materia prima es la tela de la camisa, junto con los hilos. Dichos 
insumos son asignados de acuerdo con los requerimientos del producto. Sin embargo, no se 
realiza un control de calidad cuando la tela llega al área de producción. Tampoco se les 
proporciona a los empleados la composición de las prendas para que puedan seguir el 
procedimiento de elaboración.  
2. El cambio de material es constante, variando desde tela muy delgada que 
obliga a maximizar el cuidado del material hasta tela muy gruesa que se vuelve difícil de 
manipular por los operarios.  
Maquinaria 
1. Las paradas inesperadas de las maquinas suelen ser por dos razones 
principales: rotura de aguja y falta de lubricación. En el primer caso, las agujas se rompen por 
la mala manipulación de la máquina y/o el cambio de material a uno de mayor resistencia, lo 
que obliga a un ajuste en la máquina para continuar con la tarea. El segundo caso se da en 
escasas ocasiones, de acuerdo con el jefe de mantenimiento, y se soluciona en un tiempo no 







1. No existe procedimiento de la confección de las prendas, que permitan a los 
operarios seguir un orden de sus actividades.  
2. Las tareas no están estandarizadas, los operarios realizan sus labores de la 
manera que más les favorece y de acuerdo con su experiencia. 
Medición 
1. No existe registros sobre la cantidad de productos defectuosos, se efectúa la 
inspección al final de la línea de producción remitiendo los productos defectuosos a 
reprocesos de acuerdo con sus fallas. Todo el proceso se hace de forma manual, el operario 
de inspección realiza una marca en las partes defectuosas de las prendas, sin embargo, no 
separa los productos por tipo de defecto lo que dificulta su ubicación en la línea de 
producción para llevar a cabo el reproceso de forma más eficiente.  
Ambiente 
1. Los puestos de trabajo no se encuentran señalizados, se dividen en tres bloques 
y cada bloque realiza una parte del producto, sin embargo, el flujo de materiales se efectúa 
por medio de largos recorridos para ubicar las partes previamente elaboradas para la siguiente 
tarea sin seguir un orden predeterminado. 
2. Existe un desorden evidente en los puestos de trabajo por la acumulación de 
las partes de los productos, siendo un obstáculo para la ejecución de la tarea de forma 
eficiente.  
Por tal motivo, la herramienta que se propone utilizar es la metodología de las 5 S, 
que se propone implementar mediante 5 fases correspondiente a la metodología con el fin de 






Fase I: Seiri 
Seiri se traduce como clasificar y eliminar los elementos innecesarios dentro del área de 
trabajo.  
En primera instancia, para llevar a cabo dicha tarea se seleccionan todas aquellas 
herramientas que no corresponden al puesto de trabajo, se seleccionan las más importantes y 
se integra un organizador de aquellos, con la finalidad de hacer más fácil el acceso y 
aminorar tiempos de producción.  
Se realiza un inventario de todas las máquinas y las herramientas, para verificar su estado, en 
el caso de que su estado este deteriorado se debe clasificar para su posterior cambio o 
reposición, con ello se evitará posibles paradas de máquinas por obsolescencia. Para llevar a 
cabo dicho inventario se propone el siguiente formato: 
Tabla 7. Inventario de maquinaria 
Inventario de maquinaria 




Observación Bueno Necesita reparación  Malo 
1                 
2                 
3                 
5                 
6                 
7                 
8                 
15                 
16                 
17                 
18                 
19                 
20                 





Para clasificar las maquinaras se usará una tarjeta que lo identifique como necesario, 
desechable y para almacenamiento. Ello dependerá del levantamiento del inventario. Para 
clasificar las herramientas se usa el siguiente cuestionario: 
Tabla 8. Clasificación de elementos según criticidad 
Pregunta Respuesta 
¿Qué es esto?  
¿Cuándo se usó por última vez?  
¿Es crítico o único para el área?  
Conclusión:  
 
En segundo lugar, se señaliza a los puestos de trabajo con la finalidad de detectar la 
parte de la línea de producción que tiene la mayor cantidad de índice que defectos y 
determinar las acciones correctivas para disminuir dicho índice. Del mismo modo, la 
señalización va de la mano con un registro del responsable del puesto de trabajo y sus 








En tercer lugar, al no existir un registro de los productos en reproceso se debe 








Ilustración 6. Tablero informativo 
Fuente: Elaboración propia 





para su reparación, para que eso se lleve a cabo se propone la implementación de un formato 
sencillo para la recolección y clasificación de información.  
 
Este formato permitirá a los operarios el registro de los productos defectuosos para 
tener un control de estos y tomar acciones correctivas para evitar dichos defectos. 
Adicionalmente, brinda un registro para determinar cuáles son los puestos de trabajo que 
requieren mayor atención y/o capacitación de los operarios. 
Así mismo, no es suficiente registrarlo, también debe ser plasmado en los productos 
para que el responsable del trasporte tenga conocimiento de la clase de defectos que tiene la 
prenda, por ello, mediante tarjetas que se colocaran de acuerdo con los defectos de las 
prendas los operarios podrán transportar dichos productos más fácilmente ahorrando tiempo. 






































Lote producción Número de ficha
Ficha de registro de productos defectuosos
Operario
Ilustración 7. Ficha de registro de productos defectuosos 






Ilustración 8. Tarjeta de transporte 
 
En cuarto lugar, al igual que la clasificación de los defectos en productos también se 
requiere la clasificación de las fallas de las máquinas y dicha información no tiene un 






































Ficha de registro de paradas de máquina
Número ficha
Ilustración 9. Ficha de registro de paradas de máquina 
Fuente: Elaboración propia 





Fase II: Seiton 
Seiton se traduce como ordenar. En esta fase se pretende ordenar el puesto de trabajo 
elevando la eficiencia en la producción. Luego de clasificar los puestos de trabajo y 
determinar los elementos necesarios en dichos puestos se procede a ordenar dicho puesto, en 
el cual estará constituido por la máquina de la tarea, con su correspondiente silla, a cada lado 
debe existir un contenedor de prendas en forma de barra para colgar las prendas ahí, con una 
caja debajo de ella en el caso de su caída y evitar de ese modo que la prenda se ensucie. Así 
mismo, se añadirán separadores para separar los modelos de prendas que pueden concurrir en 
un mismo puesto de trabajo. Cada una de estas estructuras estará señalizada como: Productos 
entrantes y Productos Salientes. Adicionalmente, se colocará un tablero de forma accesible 
para colocar las herramientas que el puesto de trabajo exige.  
Posteriormente, Se delimitará las áreas de trabajo con el fin de dar comodidad a los 
operarios y puedan desenvolver su trabajo de la mejor manera posible.  Delimitando también 
las áreas de tránsito.  
Para producto nuevo 





Producto Nuevo Entrante 
 Lote de 








Manga Larga Corta 











Para producto a reproceso 












Manga Larga Corta 
 
Otra medida propuesta, es la reubicación de las maquinas en desuso que ocupan 
espacio en el área de trabajo, dichas maquinas deben ser colocadas en un almacén, y de 
acuerdo con su utilidad, pueden ser guardadas como repuestos o vendidas. 
Por último, para la elaboración de los productos se designará el uso de materia prima 
de acuerdo con la programación del día a día, repartiendo a cada puesto su respectiva carga 
de trabajo. Haciendo que cada puesto este abastecido debidamente por sus insumos.  
Para el área de inspección, se colocará un mueble separador de prendas por defecto, 
de esta manera las prendas que son seleccionadas para reproceso serán más fácil de ubicar en 
la línea de producción. Adicionalmente se llevará un mayor orden al momento de clasificar 
las prendas en buenas y con defectos.  
  
Producto Nuevo Saliente 
Lote de 








Manga Larga Corta 
Fuente: Elaboración propia 





Fase III: Seiso 
Seiso o limpieza e inspección, en esta etapa se determinan cuáles son las fuentes de 
desperdicios y se eliminan, debido a la cantidad de hilos y retazos de tela que se desprenden 
de los puestos de trabajo, se designará un recipiente accesible en el cual se elimine dichos 
desperdicios, este recipiente estará ubicado en cada puesto de trabajo.  
Así mismo, se integrará la limpieza como parte del trabajo, haciendo responsable a 
cada operador de la limpieza de su puesto y de su máquina. Ante ello, se implementará un 
checklist de orden y limpieza del área de trabajo.  
 
 






La zona de trabajo está libre 
de merma de hilos, agujas u 
otro material que no sirve 
para el proceso de 
producción.
Los contenedores de 
residuos de matria prima 
deben de estar identificados 
y de forma accesible para los 
trabajadores
El suelo y los pasillos de la 
zona están limpias y sin 
observaciones para el libre 
transito de los trabajadores.
Checklist de orden y limpieza del Área de trabajo
La maquinaria se encuentra 
libre de cualquier material 
innecesario o dañado que 
impide su buen uso
El sistema de iluminación es 
óptimo para realizar las 
actividades de forma 
eficiente.





Del mismo modo, cuando usen la maquina deben ser capaces de determinar si su 
funcionamiento es el correcto o hay alguna variación, en caso de notarlo debe ser informada 
con brevedad al jefe de mantenimiento para la programación de su mantenimiento, para ello 
se debe realizar una capacitación de los operarios.  Además, se indicará un tablero 
informativo para que el operario encargado sepa como realizar un mantenimiento autónomo. 
 
Ilustración 11 Tablero para el mantenimiento autónomo 
 
Así mismo, como parte de las actividades de limpieza se establecerá un área con 
separadores para todos los operarios puedan colocar sus pertenencias y no obstruyan el lugar 
de trabajo, de igual manera, para que puedan ser responsables de sus implementos de 
limpieza. De este modo, cada operario estará vinculado a esta operación haciendo de ella algo 
indispensable en la producción. 
Para la verificación de las actividades, se determinará un responsable que supervise el 
estado de los puestos de trabajo, tales como la limpieza y el orden de este. De encontrar algún 
puesto fuera de los estándares se procede a realizar un informe y la llamada de atención 
correspondiente. 
  
Indicaciones para el 









Fase IV: Seiketsu  
También conocido como Estandarizar, en esta etapa se busca que los responsables 
mantengan el orden y limpieza como un hábito para mejorar el flujo de trabajo. 
En esta etapa, para garantizar que los operarios cumplen con el mantenimiento de sus 
obligaciones, se realizará una verificación en una hoja de control con las actividades que 
deben realizar diariamente, así como también se incluirá una columna para observaciones 
donde se pueda sugerir modificaciones para hacer el trabajo más ordenado y eficiente. Para 
comenzar se propone un control con el siguiente formato: 
 
Ilustración 12 Hoja de control de mantenimiento de la maquinaria 
 
A parte de ello, se realizará un manual de instrucciones para que los operarios nuevos 
puedan acoplarse más fácilmente a la cultura organizacional. Dicho manual deberá contener 
la situación inicial del puesto de trabajo, así como las actividades a realizar. Los procesos 
deberán ser incluidos en el manual de acuerdo con cada lugar de operación, brindando a 
quien lo ocupe una guía de elaboración de los productos.  
  




Operario Supervisor N° 00000






















Responsable (s):  
Supervisor:  
Flujo de trabajo 
de la empresa: 
La actividad 
















Al iniciar actividades: 
1) Realizar el checklist de las herramientas pertenecientes al puesto 
2) Realizar la limpieza del puesto. 
3) Revisar la maquinaria y hacer una prueba de su funcionalidad. De encontrar 
alguna observación comunicar de inmediato al encargado de mantenimiento. 
4) Habilitar el puesto de trabajo. 
Al terminar actividades: 
1) Recoger todas las piezas en proceso y clasificarlas, dejar ordenado y cubierto. 
2) Realizar checklist de herramientas. 
3) Realizar la limpieza del puesto. 
Deshabilitar el puesto de trabajo. 
DOP de Puesto de 
Trabajo: 
(De acuerdo al puesto de trabajo se colocará un DOP sobre las actividades y el orden 
de su realización) 
Firma de 
Trabajador: 
 Firma de 
Supervisor: 
 
Ilustración 13 Manual de instrucciones 





Fase V: Shitsuke  
También se denomina como disciplinar, en esta etapa se busca la aplicación y 
consolidación de las medidas previamente establecidas, así como su mantenimiento y mejora. 
Para este paso, en primer lugar, debe hacerse conocer la importancia de las 
actividades que se proponen, además del sumo cuidado que se debe de tener al momento de 
utilizar las diversas maquinarias que están en el área de trabajo para lo cual se propone 
capacitaciones constantes al personal para que estos puedan afrontar cualquier accidente o 
incidente de trabajo, además se colocará afiches de la utilidad, riesgos y precauciones que se 
deben de realizar. 
 
Ilustración 14 Afiche de información de maquinarias 
 
Para que la disciplina pueda permanecer, se necesita que las actividades se practiquen 
a diario, ello se obtiene con un compromiso por parte del operador. Ante ello, se elaborará un 
control diario de realización de checklist para que de esta manera el supervisor esté al tanto 
que los operarios cumplan con sus actividades correspondientes en su área de trabajo. 
Maquinaria Utilidad Riesgos Precausiones






Ilustración 15 Control diario de la realización del checklist 
 
Otro punto que aplicar es un calendario de actividades, en las que se detallen las 
actividades a realiza en el mes y se pueda verificar su cumplimiento. La verificación debe 
estar a cargo del responsable de área. También se involucra al personal en el mantenimiento 
de las mejoras, así como un centro de consultas para orientar a los operarios en sus labores.  
  
Mangas Puños Cuello Espalda
Planchado












Capítulo V. Resultados Estimados 
Situación actual de la empresa con las 5s (reprocesos de prendas de vestir) 
Tabla 12 Resultados actuales de la empresa 
5s Valoración Valoración máxima % 
Seiri 10 20 50 
Seiton 12 20 60 
Seiso 8 20 40 
Seiketsu 11 20 55 
Shitsuke 10 20 50 
Total 51 100 51 
 
 
Resultados de la implementación de las 5s 
Tabla 13 Resultados de la implementación de las 5s en la empresa 
5s Valoración Valoración máxima % 
Seiri 18 20 90 
Seiton 18 20 90 
Seiso 17 20 85 
Seiketsu 17 20 85 
Shitsuke 17 20 85 
Total 87 100 87 
 
 
Evaluación actual de la empresa según las 5s = 51% 
Evaluación final implementado las 5s = 87% 
Por lo tanto, existe una mejora con respecto a los reprocesos de prendas de un 36 % 
Las prendas de vestir que van a reproceso son 40 al día y se trabaja de lunes a viernes. 
• (40 prendas/días) *(20 días/1 mes) = 800 prendas/mes 
Porcentaje de productos en reproceso actual de la empresa 
• (Productos que van a reproceso / productos fabricados) *100%: 
• [(800 prendas/mes) / (6080 prendas/mes)]*100% = 13.16% 
 
Fuente: Elaboración propia 





Cálculo de la eficacia actual de la empresa 
• (Producción real / Producción programada) *100% 
• [(6080 prendas/mes - 800 prendas/mes) /6080 prendas/mes]*100%=86.84% 
Por otro lado, las prendas de vestir que van a reproceso implementando una mejora del 36 % 
• 40 – (40*0.36) = 25.6 prendas de vestir que van a reproceso 
• (25.6 prendas/días) *(20 días/1 mes) *100% = 512 prendas/mes 
Por lo tanto, existe 288 prendas que no van a reproceso, esto quiere decir que se agregan a los 
productos finales, (6080 prendas + 288 prendas que ya no van a reproceso) = 6368 prendas al 
mes.  
Porcentaje de productos en reproceso implementando las 5s 
• (Productos que van a reproceso / productos fabricados) *100% 
• [(512 prendas/mes) / (6368 prendas/mes)]*100% = 8.04% 
Cálculo de la eficacia implementando las 5s 
• (Producción real / Producción programada) *100% 














Capítulo VI. Análisis y Discusión 
Análisis  
1) La implementación de formatos sencillos y comprensibles será de gran utilidad 
para recabar información precisa y conocer el estado actual de la empresa en 
cuanto a los productos defectuosos y las paradas de máquinas. Adicionalmente, 
proporciona una forma de ordenar la información de forma detallada y determinar 
las partes del proceso que tienen la mayor cantidad de fallas. 
2) La señalización, junto con la clasificación y el orden de los puestos de trabajo 
permitirán un mejor flujo del proceso, permitiendo a los operarios trabajar de 
forma más ordenada y cómoda. Debido a que cada puesto de trabajo estará 
delimitado y se responsabilizara de las operaciones que se designaron para dicho 
puesto. 
3) La modificación de los puestos de trabajo que permita a los operarios clasificar los 
productos que deben reprocesar ayudará a la disminución de tiempo de transporte 
y así mismo disminuirá la cantidad de errores por mal manejo de los productos en 
proceso, puesto que cada lote estará debidamente separado. 
4) Con la capacitación y participación del personal para que el plan de acción se 
ejecute correctamente se aumenta la motivación del personal al sentirse parte de la 
solución.  
Al reducir la cantidad de productos defectuosos que se reprocesan en 50% se disminuye 
la carga de trabajo a los operarios, además de que se reduce el tiempo de producción de los 
pedidos haciendo más eficiente la línea de producción y a su vez disminuyendo los costos de 
preparación de pedidos. Al ser más eficientes se puede aceptar más pedidos y aumentar así las 
ventas, adicionalmente se agiliza la respuesta hacia nuestros clientes eliminando el 5% de 





De entre todas las mejoras propuestas la numero 2 y 3 son las mas sencillas de 
implementar y monitorear, a su vez son las que tienen mayor impacto en la reducción de 
reprocesos, pues se disminuye tiempos innecesarios dentro del proceso como la clasificación 
de los productos que van a reproceso, la búsqueda de herramientas, entre otros. 
Realizando el análisis de factores de y comparando los resultados de la situación 
actual desde la perspectiva de 5’s y la situación proyectada después de la implementación de 
5’s.  
De acuerdo a los resultados la empresa se encuentra en 51% de eficiencia de acuerdo 
a la valoración de las 5’s y con la implementación de la metodología de 5’s dicho porcentaje 
se elevará a 87%. Por lo tanto, se obtiene una mejora del 36% en limpieza, orden, 
estandarización y organización de la empresa, comparando en términos de prendas que van a 
reproceso se obtiene que el aumento de la eficiencia del proceso es de 300 prendas 
terminadas, en términos de dinero se traducen en s/. 7,500, lo que significa que al mes se 
elevará la eficiencia total del proceso en 5%. 
Discusión 
De acuerdo a nuestros antecedentes, el caso de Becerra y Carbajal (2019) al 
implementar la metodología 5’s en una empresa textil su mayor problema eran los reprocesos 
en 40,46 %, los tiempos muertos a un 39,9% y los defectos en un 28,5%. Ellos 
implementaron sus mejoras que consisten en un manual de 5s y fichas técnicas, con ello 
redujeron el Lead time en 22% y los reprocesos se redujeron en 67%. En nuestro caso, hemos 
implementado hojas de control, de registro de información, señalización y clasificación, así 
como un instructivo para estandarizar los puestos de trabajo de acuerdo a su actividad y se 
estima la reducción de los reprocesos en 36%, aumento la producción en 300 prendas y en 






Otro antecedente similar es el de Cuadros y Piedra (2017) aumentaron la 
productividad, eliminaron las áreas, se dedicaron a mantener las estaciones de trabajo en 
óptimo estado y eliminar los desperdicios, ellos lograron el tiempo de operación en 31%, 
aumentar el espacio disponible en un 33% que esto equivale a 8.90m2. En nuestro caso, se 
propone optimizar el espacio de cada puesto de trabajo con la clasificación de los productos 
defectuosos, la organización de las herramientas para facilitar su acceso, todo ello con la 
finalidad de reducir el tiempo de producción y así mismo la cantidad de defectos. Nosotros 
pretendemos elevar la eficiencia de todo el proceso en 5% y reducir los reprocesos en 36%. 
Por tanto, de acuerdo con la investigación y las ventajas potenciales de la 







Capítulo VII. Conclusiones y Recomendaciones 
Conclusiones 
La situación actual de la empresa se encuentra en decadencia por la falla de su 
producción, teniendo que recurrir al aplazamiento de los pedidos para poder cumplir con 
estos. Sin embargo, con la implementación de la metodología 5s en el área de confección de 
las prendas de vestir se estima una mejoría del 36% en productos que van a reproceso con un 
indicador de eficacia del 91.96% que vendría a hacer los resultados de la propuesta a 
implementar a comparación del 86.84% que es la situación actual de la empresa. 
Se determinó que la herramienta más adecuada para atacar el problema pertenece es 
las 5 S que permite la reducción de reprocesos, sobrecarga de trabajo y mejora la eficiencia 
mediante la implementación de mecanismos que garanticen el orden dentro del proceso 
productivo. Lo cual es determinante para elevar las ventas de la organización y mejorar el 
tiempo de respuesta a los clientes. 
Se determina que la implementación de la metodología 5s para la reducción de 
productos en reproceso influye significativamente de forma positiva para el cumplimiento de 
la demanda pues permite la reducción de tiempos de entrega, mejora la calidad de los 
productos y mejora la satisfacción de los clientes. 
Recomendaciones 
Se recomienda que la empresa capacite a sus trabajadores en la filosofía de las 5s, no 
solo como una herramienta o rutina más de trabajo sino también como una forma de vida para 
que de esta manera sepan la importancia y los resultados que esta puede ofrecer. 
Se recomienda que las propuestas de mejora sean supervisadas por el asesor 
especialista en confecciones al que la empresa recurre para la toma de decisiones, con el fin 





Se recomienda hacer una encuesta a los clientes cuando se entrega un pedido sobre la 
conformidad de los productos y de su servicio para fidelizarlos y afrontar la crisis del sector 
de confecciones. 
Se recomienda la realización del MOF (Manual de organización y funciones) para la 
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ANEXO 3: Entrevistas. 
Primera entrevista: Gerente General 
1.- ¿A qué se dedica su empresa? 
Rpt: Nosotros fabricamos camisas de vestir, comenzamos haciendo camisas y 
pantalones, pero debido a las ventas bajas decidimos fabricar pantalones solamente para 
un cliente y su frecuencia es muy poca. 
2.- ¿En cuántas áreas se divide su organización? 
Rpt: Tenemos un área de logística, de confección, de corte, también está el área de 
diseño de producto, la gerencia y el almacén. 
3.- ¿Cuál es su método de trabajo? 
Rpt: Nosotros trabajamos bajo pedido, y por módulo, ahora tenemos solo un módulo, 
debido a las ventas bajas hemos reducido la producción, teníamos 2 pisos que se 
dedicaban a la confección, pero ahora solo queda uno. De todas maneras, nuestros 
pedidos llegan y damos prioridad a los clientes más recurrentes, también a los clientes 
extranjeros. 
4.- ¿Cómo hacen la selección del personal? Y ¿hacen capacitaciones a los operarios? 
Rpt: Para la selección del personal pedimos personas que ya tengan experiencia en la 
fabricación de camisas, es un requisito. Y no, no hacemos capacitaciones, para que 
comiencen a trabajar se le asignan tareas pequeñas y con forme se van adecuando se 





5.- ¿Ustedes trabajan con plan maestro de producción u como realizan la programación 
de su producción? 
Rpt: No, actualmente no, hasta principios del año usábamos herramientas de ingeniería 
porque teníamos ingenieros, pero con las ventas bajas tuvimos que reducir al personal. 
Ahora se hace la programación de acuerdo con el orden de los pedidos y se da prioridad 
a los pedidos que van al extranjero porque no podemos quedar mal con ellos. 
6.- ¿Nos podría describir el proceso de confección de las camisas? 
Rpt: Claro, comienza con la llegada del pedido, se hace el modelo, se consulta con el 
cliente para que le dé el visto bueno, en caso de que sea un modelo nuevo, luego se 
hace el pedido de la materia prima mediante la explosión de materiales para ver la 
cantidad que se va a pedir, posteriormente se  realiza el corte de las piezas y luego se 
pasa a confección, se hace el acabado y empaqueta. Se almacena hasta que se programa 
su envió. 
7.- ¿Qué hacen los productos defectuosos? ¿Cómo manejan la merma? 
Rpt: Puede haber dos defectos, de mano de obra y de tela, si es de mano de obra se 
arregla en la línea y si es de tela se pasa a remate. Para remate hay poco, de defecto no 
tengo los datos exactos, deben consultar los operarios. 
8.- ¿Cuál es su horario de trabajo y cuantos turnos tienen? 
Rtp: Solo un turno. Aquí trabajamos de lunes a viernes de 8 am a 6 pm, los sábados de 
8 am a 12 pm., aunque los operarios están dispuestos a trabajar de 8 a 10 horas, va a 






Segunda Entrevista: Jefe de Logística 
1.- ¿Cómo hace el registro de las compras y los pedidos de la materia prima? 
Rpt: Todo se hace en un sistema donde registramos los requerimientos y también las 
salidas de los materiales. 
2.- ¿Cuál es el Lead time de los proveedores? 
Rpt: El máximo es un día, los insumos como la tela lo podemos pedir en la mañana y 
llegan en la tarde, algunas veces llegan al siguiente día a primera hora.  
3.- ¿Cómo hace el pedido de los insumos? 
Rpt: Se hace de acuerdo a la explosión de materiales, por ejemplo, si piden una camisa 
manga larga yo sé que se necesita 1.2 metros, y cuando es manga corta se usa 1 metros 
de tela, entonces calculo cuantos metros necesito para la cantidad del pedido y siempre 
pido 2% más para tener de repuesto si llegase a faltar. 
4.- ¿Tienen algún problema en cuanto a la calidad del producto que solicitan? 
Rpt: No es muy usual, pero ha ocurrido solo un par de veces en el último año, siempre 
se ha devuelto la tela dañada, nos ha retrasado un día a lo mucho. Cuando nuestro 







Tercera entrevista: Entrevista a Jefe de Mantenimiento 
1.- ¿Cuántas maquinas utilizan en la producción actualmente? Y ¿Qué operación 
realizan? 
Nota: La información se sintetizó en la siguiente tabla. 
Máquina Cantidad Operación 
Maquina rectas 
automáticas 
15 Se usan a lo largo de la confección para las costuras 
lineales.  
Botonera 1 Pegar botones a la prenda 
Ojaladora 1 Realizar el ojal en las partes correspondientes 
Tapetera 3/8 1 Para pegar manda, también funciona como recta.  
Multiagujas 1 Tiene la posibilidad de usar diferente tamaño de 
agujas. 
Fusionadora 1 Para fusionar la tela con la entretela en las partes 
que la prenda requiera: pechera. 
Planchadora 1 Para las piezas de cuello.  
Cortadora y 
volteadora 
1 Se utiliza para la pieza del cuello 
Cerradora de Codo 1 Cerrar el codo de las prendas con mangas. 
Tabla 1 Máquinas de la empresa y funcionamiento 
Rpt: A demás de ellas, tenemos algunas maquinas que realizan las mismas funciones, 








2.- ¿Se hace mantenimiento preventivo y correctivo a las maquinas? 
Rpt: Si, se hace mantenimiento preventivo cada mes y medio, el correctivo se hace 
poco y si ocurre las maquinas no suelen pararse más de 5 min, cuando pasan los 10 min 
elegimos cambiar la maquina por una que este en reposo. Es para no perder tiempo. 
3.- ¿Cuáles son las principales causas de las paradas de máquinas? 
Rpt: Normalmente es por el uso del operario, lo manipulan mal y la maquina se traba, 
pero eso es fácil de solucionar, a veces por las agujas que se rompen también la 
máquina para, se debe hacer el cambio, no quita mucho tiempo. A parte de eso, muy 
poco es por la lubricación de las maquinas. 
4.- ¿Tiene un registro sobra las paradas de máquinas? 
Rpt: No, ya no registramos eso, antes me lo pedían, pero desde que los ingenieros se 
fueron se dejó de registrar. 
5.- ¿En su experiencia, cuantas veces al mes existen paradas de máquinas? 
Rpt: Normalmente paran de 8 a 10 veces, no es mucho, pero me ocupo de arreglarlo lo 
antes posible. Como les estaba diciendo, no es mucho la parada de máquina, demora 
poco tiempo.  
6.- ¿Tiene algún ayudante con usted o se encarga solo del mantenimiento? 
Rpt: No, solo soy yo, como son pocas maquinas, el tiempo que o estoy en eso me 







Tercera entrevista: Supervisor de producción 
1.- ¿Cuáles son la secuencia de actividades de confección de las camisas? 
Rpt: Bueno, primero se hacen los puños y los cuellos, una vez que s tengas se pasa a 
hacer el delantero y el trasero de la camisa, también las mangas, se pasa a ensamblar el 
cuerpo y luego se colocan los botones correspondientes. Una vez hecho eso se pasa a 
inspección donde se determina si la prenda está bien o si necesita algún arreglo. Si pasa 
se dirige planchado donde se le arregla para embolsar y empaquetar. Luego se 
transporta al almacén donde determinan cuando lo envían.  
Nota: Para hacer el DOP se obtuvo un reporte de estudio de tiempo de la confección de la 
camisa de un modelo común.  
2.- ¿Cuáles son los problemas que más frecuente afronta la producción? 
Rpt: No tenemos muchos problemas, solamente nos organizamos lo mejor que 
podemos para cumplir con las fechas, se determina la cantidad de los productos a 
producir en un día y con eso se trabaja. 
3.- ¿Cuál es su porcentaje de productos defectuosos? 
Rpt: No tenemos productos defectuosos, de aquí todas las camisas salen en buen estado. 
En ocasiones hay camisas que por temas de fallo en tela no pueden salir con los 







4.- ¿Qué realizan para evitar los fallos en tela y que no haya prendas que vayan a 
remate? 
Rpt: No hay una gran ocurrencia, y no tomamos medidas preventivas. El revisar la tela 
toma mucho tiempo y no realizamos una comprobación de la calidad de las telas. 
Buscamos a los proveedores que garanticen la calidad porque con ello hay menos 
probabilidad de errores. 
5.- ¿Tienen registros de las prendas que van a remate? 
Rpt: No, no lo registramos, simplemente los separamos, los codificamos y así lo 
rematamos vendiéndolos a tiendas como Caman. 
6.- Con respecto a los productos que no pasan y no tienen defectos de tela ¿Cuál es la 
ocurrencia de las prendas que van a reprocesos? 
Rpt: No podría darte esa información porque tampoco llevamos un registro, pero 
pueden consultar con los operarios de inspección.  
7.- ¿Cuántas personas trabajan actualmente en confección? 
Rpt: Actualmente son 23 operarios, todos ellos son multitareas, se desempeñan de 
acuerdo a lo que necesitemos.  
Cuarta entrevista: Operario de inspección. 
1.- ¿Cómo seleccionan las prendas que van a reproceso, a remate y las que pasan a 
empaquetado? 
Rpt: En nuestra mesa tenemos medidas con las que comparamos las medidas que deben 





bien colocados, si encontramos defectos en tela como manchas o hilos que están jalados 
entonces lo ponemos a un lado para remate. Las que tiene problemas con costuras y se 
pueden reparar entonces se colocan al otro lado para que se arreglen. Si no tienen 
ningún problema entonces pasan a empaquetado. 
2.- ¿Tienen un registro de los productos que van a reproceso? 
Rpt: No, ya no registramos, antes se hacía para tener un control, pero hora ya no. 
3.- ¿Cuál es el porcentaje o la cantidad de productos que van a remate y reproceso? 
Rpt: En porcentaje no podría decirte, pero al día un promedio de 40 prendas va a 
reproceso, son cosas pequeñas que reparar, y de las que van a remate más o menos 2 o 
3 al día.  
4.- ¿Realiza alguna actividad para facilitar la reparación de los productos que van a 
reproceso? 
Rpt: Si, se marcan las partes de la camisa que deben ser reparadas, se apilan y ya el 
supervisor se encarga de llevarlas donde las reparen. No hacemos nada más. El 
supervisor se encarga de ver a donde las lleva, el revisa las piezas viendo los defectos. 
Quinta entrevista: Jefe de área de corte 
1.- ¿Cuál es el proceso de corte? 
Rpt: Bueno, primero nos llega la tela, creamos un código para ingresar la tela una para 
ir a un almacén de tercero, para que en el segundo piso puedan hacer la orden de 
producción. Se nos proporciona el modelo de la camisa, se hacen los moldes y se pasa a 





2.- ¿Cuál es el tratamiento de la merma? 
Rpt: La merma se registra como devolución de tela, Yo les entrego a los muchachos 
una cantidad, aquí se despacha una tela y cuando se termina de cortar, a mí me entregan 
retazos de 1.40, 1.90 (metros), dependiendo, eso no lo detallo, pero si lo anoto, hay 
pequeños que ya no sirven para crear una camisa, eso es merma. A parte hay algunos 
trozos pequeños más pequeños que van directo a merma. 
A mí lo que me sirve es que mi tela se liquide con un promedio que me indique el 
tizado, este consumo me lo da en la orden (viene de desarrollo), entonces me dan 
cuando debo consumir por prenda, por ejemplo 1.37, lo que aquí nos ocupamos es de 
llegar ahí o acercarnos lo más posible, como 1.38 metros.  
3.- ¿Tienen un registro de la merma en peso? 
Rpt: No, en metros ponemos la cantidad de tela devuelta y la merma, se vende, pero no 
se registra, es como una ganancia que va a caja chica.  
4.- ¿Qué hacen con la devolución de tela? 
Rpt: Bueno, es la devolución de retazos que salen del corte, a veces se necesitan 
mangas porque se dañaron al confeccionar, u otra parte, entonces hacemos el corte y se 







Sexta entrevista: encargada de Unidad de Desarrollo del producto 
1.- ¿Cuál es el proceso que realizan en este departamento? 
Rpt: En el caso de producción de la misma marca, desarrollamos los diseños con el área 
comercial para desarrollar los modelos, contraste, aplicaciones como ojales de un solo 
color, agregar un bolsillo. Luego se desarrolla el molde en caso de que sea un modelo 
nuevo, si es básico ya tenemos en el sistema y ese es el que se usa.  
2.- ¿Cómo desarrollan los moldes? 
Rpt: De acuerdo con el diseño que se determine se procede a diseñar el molde con las 
medidas y el diseño que exija, se agrega a la base de datos. En caso de que sea un 
entalle nuevo, se desarrolla la muestra también. 
3.- ¿Cómo se desarrolla la muestra? 
Rpt: Se confecciona con las medidas base, se le llama M1, M porque es de talla 
mediana y uno por ser la primera. Luego se hace la aprobación del fit a cargo del área 
comercial, se prueba en un modelo masculino y si se aprueba pasa a corte, sino 
entonces se corrigen los errores y se hace una nueva muestra, y se hace la corrección 
del molde. En caso se muchas correcciones entonces se hace un nuevo molde. 
4.- Una vez recibido la orden con la cantidad de tallas que requieran ¿Cuál es el 
siguiente paso? 
Rpt: Se aprueba el modelo y comercial te da la curva, las tallas S, M, L, eso determina 
la diferencia de curva, es la cantidad de productos que van a querer de cada talla, 





5.- ¿En qué consiste el proceso de tizado? 
Rpt: Es la ubicación de moldes, de las partes de la camisa, se colocan las piezas en la 
forma más eficiente en la tela para aprovechar al máximo la distribución de la tela, de 
esa forma determinamos cuanta tela se necesita para crear una tela. Es para mejorar la 
eficiencia y reducir la merma de la tela. 
6.- ¿Cuál es la siguiente operación? 
Rpt: Luego del tizado, se realiza la ficha técnica para abastecer a corte. En la ficha se 
coloca la descripción del modelo, el cliente, destino, la variante que es código de 
molde, nombre del modelo de la camisa, las tallas a trabajar y la marca.  
7.- ¿Cuál la siguiente actividad? 
Rpt: Se hace una ficha de avios, aquí se le indica a la señora de logística los 
requerimientos para el pedido, como la cantidad de botones por camisa, que etiquetas se 
les va a poner. Esta ficha va al área de logística mientras cote está trabajando para que 
haga el pedido. También se hacen avios para acabado, que es el planchado, el 
embolsado.  
8.- ¿Existe algún otro documento que desarrollen aquí? 
Rpt: Si, la ficha de confección, donde están los detalles de costura. Por ejemplo, aquí se 
indica como ira pegado la pechera, el contraste, se indica que operaciones se hacen. Se 
entrega al encargado y él se encarga de dirigir a los operarios. No se le entrega a cada 
operario. 
Añadido a eso, está el cuadro de medidas, que son las medidas con las cuales debe 





9.- ¿Suele tener problemas con la ejecución de sus fichas de producción? 
Rpt: Normalmente no, pero en ocasiones pasa, por ello siempre visito producción para 
ver que el modelo este de acorde a como he pedido. Si no está como la ficha entonces 
se devuelve y tienen que repararlo. Ahora a los operarios de inspección nuevos también 
se le da esta ficha para que pueda corroborar que la prenda este con las dimensiones y 






ANEXO 4: Taller actualmente luego de la limpieza habitual. 
 
Ilustración 16 Taller de confecciones luego de limpieza habitual 






Ilustración 17 Área de Inspección Actualmente 






























Ilustración 18: Tiempo estándar 
Fuente: Corporación ATL SAC 
